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Abstract 



The foil is supplied in a lay-fiat tubular form to a dispenser at the top of the equipment. A set length is 
positioned over four shaped fingers (13) mounted on vertical movements at the four corners of the 
equipment. The foil wrap is then drawn over the stack from the top down, with the fingers moving vertically 
and horizontally to follow the outline of the stack. Sensors monitor the shape of the stack and determine the 
spacing of the fingers. The tension of the foil wrap is monitored during the wrapping process, both for 
lateral stretching and vertical tension to provide a uniform wrap. 
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© Verfahren zum UmhuIIung eines Stapels 

© Mit einem Verfahren zur Bildung eines Gutstapels durch 
Umhullen des Stapels mittels einer Folienhaube, wobei die 
Haube von einer Haubenuberzieheinrichtung mit wenigstens 
vier Reffingern ubernommen wird, indem die Reffinger in die 
vier Eckbereiche der Haube e in g re if en, anschlie&end die 
Haube faltenbalgartig um die Reffinger herumgelegt, dann 
durch horizontales Ausfahren der Reffinger auf einen groSe- 
ren Grundrift als den des Stapels horizontal aufgezogen und 
nachfolgend uber den Stapel gezogen und aus ihrer aufge- 
zogenen StetJung zur Anlage an den Stapel freigegeben 
wird, sollen auch Gutstapel mit uber der Hone unterschiedli- 
chem Ladungsumfang einwandfrei mft Folienhaube uberzo- 
gen werden konnen, wobei Oberdehnungen der Folienhaube 
zuverlassig vermieden werden sollen. 
Dies wird dadurch erreicht, daS die Reffinger wan rend ihrer 
vertikalen Relativbewegung gegenuber dem Stapel in An- 
■ passung an die Kontur des Stapels horizontal verfahren 
\ werden, derart, da& der Abstand der Reffinger gegenuber 
den Eckbereichen des Stapels^jeweiis etwa konstant ist. 
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^ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Umhullen 
eines aus einer Mehrzahl von Gegenst&nden gebildeten 
Stapels mit stretchfahiger Folie, wobei ein Foiien- 
schlauch von einem Folienvorrat abgezogen, geoffnet 
und entsprechend der Hohe des zu urnhullenden Stapels 
abgetrennt und zu einer Haube verschlossen wird, die 
Haube von einer HaubenQberzieheinrichtung mit we- 
nigstens vier in Horizontal- und Vertikalrichtung ver- 
schiebbaren Reffingern fibernommen wird, indem die 
Reffinger durch horizontales Einfahren in die vier Eck- 
bereiche der Haube eingreifen, anschlieBend die Haube 
faltenbalgartig um die Reffinger herumgelegt, dann 
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lienhaube fiberzogen werden kdnnen, wobei Oberdeh- 
nungen der Folienhaube zuverlassig vermieden werden 
soilen. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren der ein- 
gangs bezeichneten Art erfindungsgemaB dadurch ge- 
lost, daB zum Umhullen eines Stapels mit fiber der Hohe 
desselben sich andernder Querschnittsflache die Reffin- 
ger wahrend ihrer vertikalen Relativbewegung* gegen- 
fiber dem Stapel in Anpassung an die Kontur des Sta- 
pels horizontal verfahren werden, derart, daB sich die 
dureh die Reffinger aufgespannte Haubendffnung ver- 
kleinert oder vergroflert und daB der Abstand der Ref- 
finger gegenfiber. den Eckbereichen des Stapels jew eils 
etwa konstant ist Dabei kann die Reffingerbewegung 



durch horizontales Ausfahren der Reffinger auf einen 15 kontinuierlich oder diskontinuierlich erfolgen. 
groBeren GrundriB als den des Stapels horizontal aufge- Mit der erfindungsgemaBen VerfahrensfQhrung ist es 
zogen und nachfolgend Ober den Stapel gezogen und ohne aufwendige konstruktive Anderungen der erfor- 
aus ihrer aufgezogenen Stellung zur Anlage an den Sta- derlichen Vorrichtung aUein aufgrund entsprechender 
pcUreigegeben wird Steuerung der Horizontal ewegung der Reffinger mog- 

Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus der EP 20 lich, die Position Her Reffinger und damit der Folienhau- 



0 344 815 A 1 bekannt Bei diesem bekannten Verfahren 
wird die aus einem Folienschlauch gebildete Folie zum 
Oberziehen fiber den Gutstapel auf einen groBeren 
GrundriB als den des Stapels aufgezogen und anschlie- 
Bend unter Freigabe von den Reffingern Ober den Sta- 
pel gezogen. Dabei legt sich die Folienhaube aufgrund 
ihrer Stretchfolieneigenschaften dann automatisch eng 
an den Stapel an. 
Diese bekannten Verfahren arbeiten einwandfrei, 
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be beim vertikalen Verfahren derselben und beim Ober- 
ziehen fiber den Stapel jeweiis exakt an die Kontur des 
Gutstapels anzupassen, so daB die jeweiis aktuell von 
den Reffingern freigegebenen Folienhaubenbereiche 
sich in etwa konstantem Abstand vora jeweiligen Um- 
fang des Gutstapels befinden und somit ein nahezu 
gieichmaBiges Abstreifen und Freigeben der Haube von 
den Reffingern erfolgt Dadurch werden Oberdehnun- 
gen der FoJie und ggf. Beschadigungen auch bei derarti- 



— ~ ~ -ww*. , ^w«iu mucuui cuiwauuiiw, sea ucr rone una ggi. cescnaaigungen aucn bei derar 

wenn Gutstapel gebildet bzw. mit einer Folienhaube 30 gen Gutstapelkonfigurationen zuverlassig vermieden. 



Oberzogen werden, welche fiber ihrer H5he eine kon- 
stante Querschnittsflache aufweisen. Es hat sich jedoch 
herausgestellt, daB bei Gutstapeln mit fiber der H6he 
unterschiediicher Querschnittflache, beispielsweise bei 
Kommissionspaletten mit nach unten wachsendem La- 
dungsumfang, Probleme, insbesondere Oberdehnungen 
der Folie auf treten konnen, was zu einer Schadigung der 
Folie und damit zu einer Verringerung der Transportfe- 
sugkeit der Palettenladungen f fihren kann. 

Aus der GB 1 333 125 ist es zum Oberziehen von Sta- 
pein mit fiber der Hohe seitlich zueinander versetzten 
Lagen mit gleicher Querschnittsflache bekannt, den die 
Reffinger tragenden Rahmen und damit die Reffinger 
bei der VertikaJbewegung horizontal, derart zu verfah- 
ren, daB der Abstand der Reffinger gegenfiber den Eck- 
bereichen des Stapels jeweiis etwa konstant ist Durch 
eine solche horizontale Verschiebung des die Reffinger 
tragenden Rahmens lassen sich die vorgenannten Pro- 
bleme bei einem beispielsweise aus der EP 0 344 815 Al 
bekannten Verfahren jedoch nicht losen. 

Aus DE 90 06 384 Ul ist eine Vorrichtung zum Um- 
hullen eines Stapels mit stretchfahiger Folie bekannt, 
welche im die Reffinger tragenden Rahmen Abstands- 
sensoren aufweist, welche den Oberziehvorgang unter- 
brechen, wenn sich die Reffinger bzw. der Rahmen bei 
der Vertikalbewegung zu nah dem Stapel ann&hern. Aus 
der DE40 19 041 CI ist ein Verfahren zum Umhullen 
eines Stapels mit stretchfahiger Folie bekannt, bei wel- 
chem zum mehriagigen Ablegen des HaubenCffnungs- 
randes im Bereich der Stapelunterseite oder an der Pa- 
lette der Rahmen auf- und abgefahren wird und beim 
Auf- und Abfahren des Rahmens die Reffinger unter- 
schiedlich weit auseinandergefahren werden. Beide vor- 
genannten Schriften enthalten jedoch keineriei Hinwei- 
se zur L6sung der vorgeschilderten Probleme. 

Aufgabe der Erfindung ist es deshaib, eine LSsung zu 
schaffen, mit der auch Gutstapel mit fiber der Hohe 
unterschiedlichem Ladungsumfang einwandfrei mit Fo- 
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In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist dabei 
vorgesehen, daB der Abstand der.Reffinger gegenfiber 
den Eckbereichen des Stapels kontinuierlich fiberwacht 
und durch horizontales Verfahren der Reffinger regu- 
liert wird. Diese Verfahrensfuhrung ist insbesondere 
dann vorgesehen, wenn in einer Vorrichtung haufig un- 
terschiedliche Gutstapelkonfigurationen mit Folie fiber- 
zogen werden soilen. Werden fiber einen langeren Zeit- 
raum gleichbleibende Gutstapelkonfigurationen ver- 
wendet, so ist eine derartige Oberwachung nicht erfor- 
derlich, vielmehr reicht es dann auch, wenn die entspre- 
chende Kontur des Gutstapels in die Steuerung der 
Vorrichtung eingegeben wird und dann die Reffinger 
automatisch entsprechend der Kontur des Stapels ver- 
fahren werden. 

Hierzu ist in vorteilhafter Ausgestaltung vorgesehen, 
daB vor dem Umhullen des Stapels die;,geometrischen 
Abmessungen desselben in eine Steuereinrichtung der 
HaubenQberzieheinrichtung eingegeben werden. Es ist 
50 selbstverst&ndlich auch zusatzlich mdglich, dann eben- 
falls die Position der Reffinger jeweiis zu flberwachen 
und ggf. nachzuregulieren- 

Zur Eingabe der Gutstapelabmessungen ist beson- 
ders vorteilhaft vorgesehen, daB die Eingabe fiber eine 
Codierung erfolgt, die an wenigstens einem der Gegen- 
stande des Stapels oder an einer palettenformigen Un- 
terlage des Stapels angebracht ist Die jeweilige Codie- 
rung kann dann beispielsweise von einem Scanner abge- 
lesen und entsprechend . in die Steuerung eingegeben 
werden. 

Besonders vorteilhaft ist es t daB die Folienhaube wah- 
rend des Oberziehens bei aufgrund der Kontur des Sta- 
pels horizontal eingefahxener Stellung der Reffinger in 
Vertikalrichtung gestretcht wird und/oder daB die Fo- 
lienhaube wahrend des Oberziehens bei aufgrund der 
Kontur des Stapels horizontal ausgefahrener Stellung 
der Reffinger in Vertikalrichtung entspannt wird. Diese 
zusatzlichen Ausgestaltungen sind von besonderem 
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Vorteil, wenn die Unterschiede der Querschnittsfiachen Palette 3a zunachst ein unterer Gutstapelbereich 3b, 

des Stapels Ober der Hohe ausgepragt sind. Obwohl die dessen Grundfiache in etwa der Grundfiache der Palette 

Folienhaube uber ihrer Hdhe eine gleichbleibende 3a entspricht Auf diesem Gutstapelbereich 3b ist ein 

Querschnittsflache aufweist, die beispielsweise vorteil- Gutstapelbereich 3c angeordnet, der eine kleinere 

haft an eine mittlere Querschnittsflachengr6Be des Sta- 5 Grundfiache aufweist. Der Obergangsbereich ist durch 

pels angepaBt ist, kann dann durch diese spezielle Ver- den Pfeil3d angedeutet. 

fahrensfflhrunggewahrleistetwerden,daBbeiStapelbe- Im Gestell 1 ist eine RoUe 4 gelagert, auf der ein 

reichen mit kieinerer Querschnittsflache, also bei ent- Kunststoffschlauch 5 aus stretchfahigem Material mit 

sprechend horizontal eingefahrenen Reffingern, die in Sekenfaiten aufgewickelt ist. Unter stretchfahigem Ma- 

diesem Bereich zwangslaufig weniger horizontal ge- io terial wird ein solches verstanden, das nach Auseinan- 

dehnte Folie zusatzlich vertikal gedehnt wird, um eine derziehen bzw. Recken in seinen vor der Reckung ein- 

bessere Anlage am Stapel zu erreichen. Andererseits genommenen Zustand zurUckkehrt Der mit eingefalte- 

wird zuveriassig gewahrleistet, daB bei Stapelbereichen ten Seitenrandern auf der Rolle 4 befindliche Schiauch 5 

mit groBerer Querschnittsflache, also bei horizontal wird uber Umlenkroilen 6 und Antriebsrollen 7 einer 

nach auBen gefahrenen Reffingern, die Folienhaube 15 Einfadeleinrichtung zugefuhrt, die aus dem Bereich der 

beim Abziehen von den Reffingern nicht ilberdehnt gefalteten Schlauchr&nder vertikal beweglich angeord- 

wird bzw. reifit, da die groBere horizontale Dehnung neten Leitelementen 8 besteht, unterhalb welcher eine 

bzw. Stretchung der Haube durch die Entspannung in Trenneinrichtung 9 sowie eine SchweiBeinrichtung 10 

ver tikaler Rich tung kornpensiert wird. angeordnet sind. 

Grundsatzlich-eignet sich diese vertikale Stretchung 20 Unterhalb der Leitelemente 8 sind auf beiden Seiten 

bzw. Entspannung der Folienhaube auch imrner dann, des Gestells zwei-dachformig angeordnete Doppelf6r- 

wenn nacheinander in einer Vorrichtung (im Hinblick derbander 11 angeordnet, wobei die oberen Aufnahme- 

auf die Querschnittsflache) unterschiedlich groBe Gut- enden unmittelbar unterhalb der Leitelemente S in de- 

stapel mit fiber der H6he jeweils gleichbleibender Quer- ren abgesenkter Stellung befindiich sind. 

schnittsflache umhullt werden, wobei aber jeweils Fo- 25 Jedem Doppelforderband 11 ist ein Schwenkhebel 18 

lienhauben mit gleicher GroBe eingesetzt werden sol- zugeordnet, dabei liegt jeder Schwenkhebel 18 in 

len. Werden also grflBere quaderformige Gutstapel um- Draufsicht gesehen etwas einwarts des zugeordneten 

hGllt, wird die Folienhaube in Vertikalrichtung ent- Doppelfdrderbandes It. 

spannt; werden kleinere Gutstapel mit einer von der Im Gestell 1 und in der Nahe der vier Ecken desseiben 

GroBe her identischen Folienhaube umhtillt, wird die 30 sind endlos umlaufende Ketten gelagert (in der Zeich- 

Folienhaube entsprechend zusatzlich in vertikaler Rich- nung nicht dargestellt) an denen parallel zur Fahrbahn- 

tung gedehnt bzw. gestretcht. richtung je ein Schlitten 12 jeweils mit zwei vertikalen 

Es ist ganz besonders vorteilhaft, wenn die Dehnun- Reffingern 13 mit Kopf 14 befestigt ist Jeder Reffinger 

gen der Folienhaube in horizontaler und/oder vertikaler 13 ist sowohl in vertikaler als auch in horizontaler Rich- 

Richtung gemessen und mit einem vorgegebenen Soli- 35 tung verstellbar, eine entsprechende Antriebseinrich- 

wert verglichen werden und anschlieBend die Dehnung tung ist in Fig* 1 allgemein dargestellt und mit 15 be- 

der Folienhaube in Vertikalrichtung nachreguliert wird. zeichnet. Am oberen Ende jedes Reffingers 13 ist die- 

Es ist dann mdglich, in optimaler Weise die Folienhaube sem auBen eine Antriebsrolle 16 zugeordnet, die in 

ohne Gefahr von Oberdehnungen fest an der Gutstapel- Fig. 1 in nicht naher dargestellter Weise in Richtung 

kontur zur Anlage zu bringea Dabei hangen die vorge- 40 zum Reffinger 13 in die beispielsweise in Fig. 2 wieder- 

gebenen Sollwerte fur die ein zustellende Dehnung bzw. gegebene Wirkstellung horizontal bewegbar ist 

Stretchung selbstverstandlich von den materialabhangi- Ein erfindungsgemaBer Verfahrensablauf mit der 

gen Eigenschaften und Abmessungen der verwendeten vorbeschriebenen Vorrichtung ist der folgende: 

Folie ab. Der flachliegende StretchfoUenschlauch 5 wird- durch 

Die Erfindung ist nachstehend anhand der Zeichnung 45 die Antriebsrollen 7 uber die Leitelemente 8 eingef&delt, 

beispielsweise naher erlautert Diese zeigt in die sich beim Anfahren der Vorrichtung in abgesenkter 

Fig. 1 in vereinfachter Seitenansicht eine Vorrichtung Stellung befinden. Am unteren Ende der Leitelemente 

zur DufchftthrungdeserfindungsgemSBen Verfahrens, wird jeder eingefaltete Rand des Schlauches zwischen 

Fig. 2 bis 6 jeweils in vereinfachter Seitenansicht eine ein Doppelfdrderband 11 geleitet, wodurch das Offnen 

Vorrichtung nach Fig- 1 in verschiedenen Verfahrens- 50 des Schlauches besorgt wird. Nachdem das untere Ende 

stadien, - des Schlauches ein Stiick aus den Doppelforderbandern 

Fig. 7 einen Gutstapel mit mehreren unterschiedli- herausgelaufen ist, werden der Antrieb der Antriebsrol- 

chen Grundf lachenbereichen und len 7 sowie die Doppelfdrderbander 1 1 gestoppt und die 

Fig. 8 bis 10 jeweils in vereinfachter Darstellung die Reffinger 13 werden in das untere Schlauchende einge- 

Reffinger der Vorrichtung mit zugeordneten Antriebs- 55 fahren. Nach dem Einfahren werden die Reffinger ange- 

rollen in unterschiedlicher Wirkposition. halten, so daB sich der Schiauch an seinen vier Ecken um 

In den Figuren sind durchgangig dieselben Bezugszei- die Reffinger 13 legt (Fig. 2). 

chen fur gleiche Teile verwandt. Eine Vorrichtung zur Daraufhin werden die Antriebsrollen 16 an die Reffin- 

Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist ger herangefahren und in Betrieb gesetzt, und zwar zu- 

zunachst in detaillierterer Form in Fig. 1 dargestellt^ eo sammen' mit den Antriebsrollen 7 und den Doppelfdr- 

Innerhalb eines Vorrichtungsgestells 1 ist auf einer derbandern 11, bis die der H6he des Stapels 3 entspre- 

Fahrbahn 2 ein von dieser angefdrderter Gutstapel 3 chende LSnge Schiauch um die Reffinger 13 faltenbal- 

angeordnet gartig gelegt worden sind. AnschlieBend werden die An- 

Dieser Gutstapel 3 besteht beispielsweise aus einer triebsrollen 7, die DoppelfdrderbSnder 11 und die An- 

ielzahl von Obereinandergestapelten Sacken oder dgL, 65 triebsrollen 16 wieder gestoppt und die Antriebsrollen 

\bei im dargestellten AusfQhrungsbeispiel sich Qber 16 radial nach auBen verfahren (Fig. 3). Die Trenn- und 

* Hdhe des Gutstapels 3 die Grundfiache des Gutsta- SchweiBeinrichtungen 9 und 10 werden betatigt Nach 

\von oben nach unten Sndert Dabei ruht auf einer der Beendigung des Trenn- und SchweiBvorganges wer- 
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den die Doppelf6rderb5nder 11 wieder betatigt und 
gleichzeitig die Schwenkhebel 18 abwarts geschwenkt, 
wodurch die gefalteten Schlauchrander aus den Aufnah- 
meenden der Doppelfdrderbander herausgedruckt bzw. 
gezogen werden. 

Sobald der Schlauch von den Doppelforderbandern 
11 freigegeben ist, werden die Reffinger in die in Fig. 1 
wiedergegebene Aufspreizstellung bewegt, wobei diese 
Aufspreizstellung bzw. die Position der Reffinger 13 er- 
findungsgemafl in Abh&ngigkeit von der Grundflache 
des Gutstapels 3 geregelt bzw. eingestellt wird. 

Dabei ist die Anordnung der Reffinger 13 zunachst so, 
wie dies in Fig, 4 dargesteUt ist, d. h. die Reffinger 13 
werden so weit radial nach auBen verfahren, daB sie 
problemlos fiber die Grundflache des Stapelbereiches 
3c bewegt werden konnen, wShrend dies fur die groBere 
Grundflftche 3b nicht moglich ist Diese Position der 
Reffinger 13 ist in Fig. 1 ebenfalls dargesteUt und mit 
13b bezeichnet- 

Unmittelbar nach der Einnahme der in Fig. 1 wieder- 
gegebenen Stellung der Reffinger 13 und damit der mit 
17 bezeichneten Folienhaube wird der Gutstapei 3 uber 
die Fahrbahn 2 hinaus angehoben und die nicht darge- 
stellten Ketten werden angetrieben, derart, daB die 



Steuerung automatisch bei der Vertikalbewegung auch 
in Anpassung an die Kontur des Gutstapels horizontal 
verfahrea 

Zur Eingabe dieser geometrischen Gutstapeldaten 
5 kann der Gutstapei mit einer geeigneten Codierung ver- 
sehen sein, die beispielsweise mit einem Scanner abgele- 
sen und die Steuereinrichtung eingegeben werden kann. 
Bei entsprechender Programmierung der Steuerung 
kdnnen dann selbstverstandlich auch ohne zus&tzliche 
10 Oberwachurigseinrichtungen und ohne Umrustungen 
nacheinander Gutstapei mit unterschiedlichen geome- 
trischen Abmessungen eingehullt werden. 

In Fig. 7 ist zur Verdeutlichung ein weiterer Gutsta- 
pei 3' dargesteUt der fiber seiner Hohe mehrere Berei- 
che unterschiedlicher Grundflache aufweist, die im ein- 
zelnen von unten nach oben mit 3a', 3b', 3c', 3d', 3e' und 
3f bezeichnet sind. ErfindungsgemaB werden dann die 
Reffinger 13 in Anpassung an diese Kontur horizontal 
nach innen bzw. nach auBen verfahren. Dies ist durch 
die mit 13 bezeichnete gestrichelte Linie in Fig. 7 ange- 
deutet, die fiber der Hohe die jeweiiige Position der 
Reffinger 13 andeutet 

Fur derartige Gutstapei (Fig. 7\ die fiber der Hohe 
deutlich unterschiedliche GrundflachengrdBen aufwei- 
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Schlitten 12 sich mit den damit gekoppeken Reffingern 25 sen, ist zusatzlich vorteilhaft vorgesehen, daB die Folien- 



13 und dem auf diesen in Reckstellung in Wellen befind- 
lichen Schlauch 5 der Haube 17 langs des Stapels ab- 
wfirts bewegt werden. Dabei legt sich das obere ver- 
schlossene Ende der durch das VerschweiBen gebilde- 

ten Haube 17 auf die Oberflache des Stapels 3 auf, so 30 _ r . 

daB beint weiteren Oberziehen der gewellten Haube 17 ^>^ie Folienhaube 17 herangefahren, derart~daB eine ver 
sich Welle nach Welle aufzieht und entsprechend ihrer// tikale Relativbewegung der Folienhaube 17 gegenfiber 
Freigabe aus der aufgespreizten Stellung an die Seiten-/ den Reffingern 13 moglich ist. 

flSchen des Stapels 3 anlegt (siehe Fig. 4). / / Je nach Gr6Be und Dimensionierung der Folienhaube 

Gelangen nun die Spreizfinger 13 in den Obergangs- 35 17 ward im Bereich 3F des Gutstapels 3' entsprechend 



haube 17 je nach der horizontalen Stellung der Reffin- 
ger 13 in Vertikalrichtung gedehnt oder entspannt wird, 
wobei dies im einzelnen schematisch in den Flg-8-bis 10 

dargesteUt ist^ ""** 

Dazu-wefden die Anlxieb^r^en-16_entsprechend^an 



bereich 3d des Gutstapels 3 und somit in den Bereich 3,b 
des Gutstapels mit groBerer Grundflache, so werden die 
Reffinger 13 in Anpassung an die Kontur des Stapels 3 
horizontal nach auBen verfahren; diese Position istlin 
Fig. 5 dargesteUt und der Obersichtlichkeit halber eben- 
falls in Fig. 1, wobei diese Position der Reffinger ciort 
mit 13a angedeutet ist Dabei werden die Reffinger jl3 
bevorzugt soweit nach auBen verfahren, daB sich der 
Abstand der Reffinger gegenfiber den Eckbereichen des 



Fig. 9 die auf den Reffinger in Fahen gelegt befindiiche 
Folienhaube 17 durch Drehbewegung der Antriebsrol- 
len 16 zusatzlich vertikal relativ zur Vertikalbewegung 
der Reffinger 13 nach unten bewegt bzw. in gegens&tzli- 
40 cher Richtung, was entweder zu einer Vertikalstret- 
chung der Folienhaube 17 oder zu einer vertikalen Ent- 
spannung derselben ffihrt Im Bereich 3e' des Gutstapels 
3', & h. also in einem Bereich mit einer groBeren Grund- 
flache, wird durch die horizontale Bewegung der Reffin- 



Stapels im wesentlichen nicht andert, d. h. es findet eine 45 ger 13 nach auBen eine groBere horizontale Dehnung 
Anpassung der Reffingerposirion an die Kontur des der Folienhaube 17 bewirkt, so daB in diesera Falle ge- 
Gutstapels statt In dieser Position der Reffinger 13 (Ffo- maB Fig. 10 die Antriebsrollen 16 in Richtung der dorti- 
sition 13a) wird dann der restliche Stapel 3 in bekannter gen Pfeile (Fig. 10) gedreht werden, d. t die Folienhau- 
Weise mit der Haube 1 7 tiberzogen. ( I be 17 wird in vertikaler Richtung entspannt und laBt sich 

Selbstverst&ndlich konnen auch andere Gutstapei- 50 leichter von den Reffingern 13 ubziehen. Dadurch wird 



konfigurationen auf die geschilderte Weise exakt ver- 
packt werden. So konnte der Gutstapei 3 auch mehrere 
Bereiche unterschiedlicher Grundflache aufweisen oder 
es kfinnte eine etwa konische Anordnung vorgesehen 
sein, wobei dann entsprechend die Reffinger wahrWd 
der Vertikalbewegung kontinuierlich jewefls an Idife 
Kontur des Gutstapels angepaBt werden. \ 

Zusatzlich kann vorgesehen sein, daB jeweils die Posi 
tion bzw. der Abstand der Reffinger 13 vom Stapel 3 
fiberwacht und dann ggf. reguliert wird. Es ist dann eine 
geeignete MeBeinrichtung zur Abstandsmessung erfor- 
derlich, was im einzelnen nicht dargesteUt ist 

Werden fiber einen groBeren Zeitraum Gutstapei 
gleichbleibender Kontur verwendet, so reicht es auch, 



zuverlassig vermieden, daB bei grSBerer horizontaler 
Dehnung bedingt durch die grSBere Grundflache des 
Stapels es zu Oberdehnungen bzw. zu einem ReiBen der 
Folienhaube 17 kommt 
55 Je nach Gr6Be der Folienhaube erfolgt dann im Be- 
reich 3d' des Gutstapels 3 in Obereinstimmung mit dem 
Bereich 3f wiederum eine vertikale Dehnung oder Ent- 
lastung. 

Bereich 3C des Gutstapels. 3', d. h. alsa^in-einem 
A^t-deutUel^geraigererjGjTmc^ 
Folienhaube J7 durcJTd2s"horizontale^Einfahren der 
Reffinger 13 in^horizpntaler Richtung nur gering ge- 
dehnt Um trotzdem in diesem Bereich eine einwand- 
freie Anlage der Folienhaube 17 am Gutstapei 3 zu 




wenn einmal die geometrischen Daten des Gutstapels in 65 gewahrleisten, wird die Folie gemafi Fig. 8 durch ent 

die Steuerung der HaubenUberzieheinrichtung (Reffin- sprechenden Antrieb der Antriebsrollen 16 in vertikaler 

ger 13) eingegeben werden. Richtung gedehnt bzw. gestretcht 

Die Reffinger werden dann entsprechend von der AnschlieBend erfolgt im Bereich 3b' in Abh&ngigkeit 
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von der FoIienhaubengrSBe wie in den Bereichen 3d' 
und 3F wiederum eine vertikale Dehnung bzw. Entspan- 
nung oder die Antriebsrollen 16 sind auBer Wirkstel- 
lung, so daB die Relativbewegung der Folienhaube 17 
gegenuber den Reffingern 13 in vertikaler Richtung 5 
durch die Antriebsrollen 16 mit beeinfluBt wird. 

Im Bereich 3a' wird dann in entsprechender Weise 
wie beim Bereich 3e' wiederum gemaB Fig. 10 eine Ent- 
spannung der Folienhaube in vertikaler Richtung durch 
entsprechende Drehbewegung der Antriebsrollen 16 10 
bewirkt 

PatentansprOche 

1. Verfahren zum Umhullen eines aus einer Mehr- 15 
zahl von Gegenstanden gebildeten Stapels mit 
stretchfahiger Folie, wobei ein Folienschlauch von 
einem Folienvorrat abgezogen, geoffnet und ent- 
sprechend der H6he des zu umhiillenden Stapels 
abgetrennt und zu einer Haube verschlossen wird, 20 
die Haube von einer Haubenuberzieheinrichtung 
mit wenigstens vier in Horizontal- und Vertikal- 
richtung verschiebbaren Reffingern ubernommen 
wird, indem die Reffinger durch horizontals Ein- 
fahren in die vier Eckbereiche der Haube eingrei- 25 
fen, anschlieBend die Haube faltenbalgartig um die 
Reffinger herumgelegt, dann durch horizontales 
Ausfahren der Reffinger auf einen groBeren 
GrundriS als den des Stapels horizontal aufgezo- 
gen und nachfolgend iiber den Stapel gezogen und 30 
aus ihrer auf gezogen en Stellung zur Anlage an den 
Stapel freigegeben wird, daduxch gekennzeichnet, 
daB zum Umhullen eines Stapels mit iiber der Hone 
desselben sich andernder Querschnittsflache die 
Reffinger wahrend ihrer vertikalen Relativbewe- 35 
gung gegenuber dem Stapel in Anpassung an die 
Kontur des Stapels horizontal verfahren werden, 
derart, daB sich die durch die Reffinger aufgespann- 
te Haubendffnung verkleinert oder vergroBert und 
daB der Abstand der Reffinger gegenuber den Eck- 40 
bereichen des Stapels jeweils etwa konstant ist 
Z Verfahren nach Anspruch 1 F dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Abstand der Reffinger gegenQber 
den Eckbereichen des Stapels kontinuierlich uber- 
wacht und durch horizontales Verfahren der Ref- 45 
finger reguliert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor dem Umhullen des Stapels 
die geometrischen Abmessungen desselben in eine 
Steuereinrichtung der Haubenuberzieheinrichtung 50 
eingegeben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Eingabe Ober eine Codierung er- 
folgt, die an wenigstens einem der Gegenstande des 
Stapels oder an einer palettenformigen Unterlage 55 
des Stapels angebracht ist 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB die Folien- 
haube wahrend des Oberziehens bei aufgrund der 
Kontur der Stapels* horizdntal 1 eingefahrener Stel- 60 
lung der Reffinger in VertikaJrichtung gestretcht 
wird. 

: 6. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB die Folien- 
haube wahrend des Oberziehens bei aufgrund der 65 
^Contur des Stapels horizontal ausgefahrener Stel- 
'ng der Reffinger in Vertikairichtung entspannt 
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7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB bei gleichbleibender Horizontal- 
stellung der Reffinger die Folienhaube abwech- 
selnd in Vertikairichtung gedehnt und entspannt 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5 oder einem der fol- 
genden, dadurch gekennzeichnet, daB die Dehnun- 
gen der Folienhaube in horizontaler und/oder ver- 
tikaler Richtung gemessen und mit einem vorgege- 
benen Sollwert verglichen werden und anschlie- 
Bend die Dehnung der Folienhaube in Vertikairich- 
tung nachreguliert wird. 
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